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Die Erfindung betrifft cinen PreBpassungsaufbau fur 
eine Welle zur Verwendung bei der Herstellung einer 
PreBpassungsverbindung, beispielsweise eines Rotors 
und einer Welle eines Kfihlmittelverdichters fOr eine 
Kraftfahrzeug-Klimaanlage. 

Beispielsweise wird ein Kahlmittelverdichter-Rotor, 
der bei einer Klimaanlage eines Kraftfahrzeuges Ver- 
wendung findet, mil der zugehdrigen Befestigungswelle 
allgemein mit PreBpassung verbunden. Es wird in jung- 
ster Zeit immer mehr darauf Wert gelegt, moglichst 
leichte Kuhlmittelverdichter zu schaffen, urn Treibstoff 
zu sparen, und dazu werden die Rotoren aus leichtem 
Material, z.B. einer Aluminiumlegierung gefertigt, wah- 
rend die Welle aus Festigkeitsgriinden aus einem Stahl 
besteht 

Die Herstellung eines PreBpassungsaufbaus mit einer 
Welle und einem Rotor aus den erwahnten Materialien 
fCihrt, da der thermische Ausdehnungskoeffizient des 
Rotormaterials grdBer als der des Wellenmaterials ist, 
dazu, daB in den PreBpassungsgebieten ein Schlupf auf- 
treten kann, wenn der ICuhlmittelverdichter angetrieben 
wird und das Kuhlmittel sich erwarmt, so daB eine zu- 
verlassige Obertragung eines Drehmomentes gestort 
werden kann. 

Urn diesen Nachteil zu iiberwinden ist es vorstellbar, 
das UbermaB zu vergroflern, welches auf die im Rotor 
vorhandene Wellenbohrung bezogen ist oder die Lange 
der PreBpassung, dJi. die Lange des mit PreBpassung in 
den Rotor eingedriickten Wellenteiles zu verlangern Es 
besteht jedoch in einem solchen Falle die Gefahr, daB 
der durch die PreBpassung beeinfluBte Abschnitt zu 
stark beansprucht wird und deswegen Bruche und Risse 
auftreten. 

Es ist aus der JP-A2-59 (1984)-68 586 bekannt, einen 
ICuhlmittelverdichter dadurch herzustellen, daB eine 
Seitenflache eines aus Aluminiumlegierung bestehen- 
den Rotors in Axialrichtung unter Druck gesetzt wird, 
daB ein Rotormaterial eingesetzt wird, das einer in dem 
Rotor ausgebildeten Vertiefung entspricht, und zwar als 
eine in Form eines Vielzackensternes entstehende Nut, 
die die Umfangsflache einer aus Eisenmaterial beste- 
henden Welle umfaBt, und daB dann die beiden Teile 
dadurch preflgepaBt werden, daB die Welle in eine Wel- 
lenbohrung des Rotors eingedruckt wird. 

Bei diesem Herstellverf ahren ist jedoch das Drehmo- 
ment, bei dem ein Schlupf auftreten kann, deshalb nicht 
sehr hoch, da eine Stern-Ringnut die Welle umfassend 
ausgebildet ist, und so besteht die Gefahr, daB auch hier 
die Drehmomentubertragung von Welle auf Rotor be- 
eintrachtigt wird. Da ein HieBpreBverfahren bei diesem 
Herstellvorgang verwendet wird, ist eine Eindriickvor- 
richtung mit groBen Druckvermdgen erforderlich, so 
daB die Hersteilvorrichtung erhebliche GroBe besitzen 
muB. Da das Rotormaterial ein weiches Material ist, ist 
auch in diesem Fall die VerschleiBfestigkeit gering. Da- 
mit ist das bekannte Herstellverfahren nicht sehr gut 
auszufiihren. 

Aus der DE-OS 23 47 372 ist eine formschlussige Ver- 
bindung von zwei mit einer Geradverzahnung, z. B. 
Kurz- oder Kerbverzahnung versehenen, ineinander- 
greifenden Bauteilen zur Obertragung von Drehmo- 
menten bekannt Hierbei weist das eine Bauteil eine 
glatte Fuhrungsflache auf, an die sich eine Ringnut an- 
schlieflt, welche mit ihrer anderen Seite an einen mit der 
Verzahnung versehenen weiteren Abschnitt dieses Bau- 
teils angrenzt Das andere Bauteil besitzt eine die Ftih- 



rungsflache aufnehmende Gegenflache, die beim Zu- 
sammenfugen der beiden Teile von der Verzahnung des 
einen Bauteiles geschnitten wird. Auf diese Weise wird 
eine PreBpassung zwischen beiden Bauteilen herge- 
5 stellL 

In der DE-PS 9 59 337 wird eine Buchse zum Einfuh- 
ren unter PreBsitz in eine aufgeriebene Bohrung be- 
schrieben. Die Bohrungs weist hierbei einen der Buchse 
entsprechenden Fuhrungsendabschnitt auf, an den sich 
io ein Raumabschnitt anschlieBt, der in Axialrichtung ver- 
laufende Zahne aufweist Zwischen dem Fuhrungsab- 
schnitt und dem Raumabschnitt ist eine Spanenut vor- 
gesehen. Beim Einfuhren der Buchse in die Bohrung 
greifen die Zahne spanabhebend in die Bohrung ein, 
15 wobei die dabei entstehende Spane in der Spanenut 
gesammelt werden. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, einen 
PreBpassungsaufbau fur eine Welle und einen darauf 
aufzuziehenden Rotor zu schaffen, der einfach herzu- 
20 stellen ist und eine groBe Zuverlassigkeit der PreBpas- 
sung mit Bezug auf das ubertragbare Drehmoment er- 
gibt 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im 
Anspruch 1 angegebenen Merkmale gelost 
25 Damit entsteht ein PreBpassungsaufbau, der es er- 
laubt, bei der Herstellung der PreBpassung durch die 
zahnartigen Vorspriinge entstehende Feinspane in die 
Ringnut einzuschieben, so daB diese Feinspane sich 
nicht in dem auf die Welle aufzuziehenden Teil verbei- 
30 Ben konnen, und so ein PreBpassungsriB vermieden 
werden kann, der sonst durch den durch das VerbeiBen 
vergroBerten Durchmesser der Welle leicht auftritt 

Weiter wird erfindungsgemaB die Wellenbohrung in 
dem auf die Welle aufzuziehenden Teil mit Innen-Um- 
35 fangsnuten versehen zur Aufnahme der PreBpassung 
vollstandig aus dem PreBpassungsbereich zu entfernen, 
so daB diese Feinspane nicht in das aufzuziehende Teil 
einbeiBen. Damit kann eine Erhohung der PreBpas- 
sungsbreite durch das EinbeiBen der Feinspane und das 
40 Entstehen von PreBpassungs-Rissen verhindert werden. 
Damit erhoht der erfindungsgemaBe Aufbau die Zuver- 
lassigkeit und Qualitat der PreBpassungsverbindung. 

Es kdnnen mehrere gezahnte Weilenabschnitte vor- 
gesehen werden, die durch Nuten getrennt sind, und 
45 entsprechend mehrere Nuten in der Bohrungsinnenfla- 
che, wie in den Unteranspriichen angegeben isL 

Damit entsteht ein PreBpassungsaufbau, der insbe- 
sondere zum Aufpassen eines aus relativ weichem Ma- 
terial bestehenden Rotors auf eine stahlerne Antriebs- 
50 welle hervorragend geeignet ist 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nung beispielsweise naher erlautert; in dieser zeigt: 

Fig. 1 eine Schnittdarstellung eines Kuhlmittelver- 
dichters mit einem erfindungsgemaBen PreBpassungs- 
55 aufbau, 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des auf eine 
Antriebswelle aufgezogenen Rotors, wie er in dem Ver- 
dichter nach Fig. 1 Verwendung findet, 

Fig. 3 eine Schnittansicht nach Linie III-III der Fig. 1, 
60 beiderderAuBenbereich weggelassen wurde, 

Fig. 4 eine Seitenansicht einer Welle und eine Schnitt- 
darstellung eines auf die Welle durch PreBpassung auf- 
zuziehenden Teiles gemaB einer AusfQhrungsform der 
Erfindung, und 

65 Fig. 5 bis 7 Darstellungen entsprechend Fig. 4 von 
weiteren Ausfuhrungsformen der Erfindung. 

Es wird nun die in der Zeichnung dargestellte Ausfiih- 
rung der vorliegenden Erfindung beschrieben, bei der 
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die Erfindung bei cinem DrehflOgel-KOhlmittelverdich- zusammengepaBt, und ein Schlupf der Welle 5 im Rotor 

ter Verwendung findet 8 wirksam verhindert 

In der Zeichnung ist der Kuhlmittelverdichter in ein Bei der dritten Ausfuhrung nach Fig. 6 ist eine Welle 
Gehfiuse 1 eingeschlossen, in welchem ein Zyiinderge- 5 allgemein in gleicher Weise wie bei der ersten Ausfilh- 
h&use 2 aufgenommen ist E>as Zylindergehause ist an 5 rung nach Fig. 1 bis 4 aufgebaut, jedoch ist hier die 
der Vorderseite mit einer vorderen AbschluBwand 3 WeUenbohrung 15 im Rotor 8 so ausgebildet, dafi etwa 
und an der RQckseite mit einer RQckwand 4 abgeschlos- in der Mitte in Axialrichtung gesehen eine breite Ring- 
sen. Die beiden Vorder- und RQckseiten wande 3 und 4 nut 16a vorhanden ist Durch Verringern der Anzahl der 
sind jeweils mit Lagern 6 bzw. 7 ausgestattet, in denen Ringnuten 16 wird die Fertigung erleichtert Es kdnnen 
eine Welle 5 drehbar gelagert ist Ein Rotor 8 ist mittels to hier in dem Bereich, der der Ringnut 16a entspricht die 
PreBpassung mit der Welle 5 verbunden. Zahne 9 in dem gezahnten Abschnitt 10 der Welle 5 

Die Welle 5 besteht aus einem eisenhaltigen Material, weggelassen werden. 

beispielsweise einem Kohlenstoffstahl o. a. Eine Urn- Bei der vierten, in Fig. 7 gezeigten Ausfuhrung ist 

fangsflache eines PreBpassungsabschnittes der Welle 5 eine welle 5 zu sehen, deren mittlerer, relativ kurzer 

ist, wie in Fig. 3 gezeigt mit einer Vielzahl von zahnarti- 15 Abschnitt 10 in der vorher beschriebenen Weise mit 

gen VorsprOngen 9 versehen, deren Querschnittsform einer Langszahnung versehen ist, an die sich, durch wei- 

etwa einer flachen, in Achsenrichtung verlaufenden tere Ringnuten 19 getrennt zusfitzliche glattflachige 

Zahnung entspricht Der Wellenabschnitt 10, der gemfiB Abschnitte 13a bzw. 14a an beiden Seiten anschlieBen, 

Rg. 1 mit diesen VorsprOngen 9 versehen ist, ist im all- bevor sich in der bereits anhand der Fig. 4 beschriebe- 

gemeinen gleich lang wie der aufzuziehende Rotorab- 20 nen Weise nach Ringnuten 11 bzw. 12 glattflachigen 

schnitt 8. Dieser gezahnte Wellenabschnitt 10 ist an bei- Endabschnitte 13 bzw. 14 anschlieBen. Auch hier sind 

den Ende mit Einschnittnuten 11 bzw. 12 abgeschlossen. die mit giatter AuBenflache versehenen Abschnitte 13a 

Glattflachige Welienabschnitte 13 bzw. 14 schliefien und 14a mit unterschiedlichen Durchmessern versehen, 

sich dann an die Einschnitte 1 1 bzw. 12 an. und zwar so, daB der AuBendurchmesser des Wellenab- 

Die glatten Welienabschnitte 13 und 14 besitzen ei- 25 schnittes 13a geringer als der des Wellenabschnittes 10 
nen Durchmesser, der allgemein dem AuBendurchmes- ist und der AuBendurchmesser des Wellenabschnittes 
ser des gezahnten Wellenabschnittes 10 entspricht Die 14a groBer als der des Abschnittes 10. In der gezeigten 
Welienabschnitte 14, 10 und 13 verjungen sich in dieser Ausfuhrung ist die Lange des Wellenabschnittes 13a 
Reihenfolge ein wenig, so daB der Wellenabschnitt 13 grdBer als die des gezahnten Wellenabschnittes 10, und 
einen kleineren Durchmesser als der Wellenabschnitt 10 30 die Lange 14a geringer als die des Abschnittes 10. 
und dieser wieder einen kleineren Durchmesser als der Die WeUenbohrung 15 des Rotors 8 besitzt Boh??.: 
Wellenabschnitt 14 besitzt Der Rotor 8 besteht aus ei- rungsabschnitte 15c, 15d und 15e mit sich in dieser Rei 
nem vergleichsweise weichem Material, beispielsweise henfolge leicht verjflngenden Durchmessern, die so aus- 
einer Aluminiumlegierung o. & und ist mit einer Wellen- gewfihit sind, daB eine PreBpassung des WeUenabschnit- 
bohrung 15 versehen, deren Durchmesser etwas kleiner 35 tes 13a im Bohrungsabschnitt 15e, des Wellenabschnit- 
als der AuBendurchmesser des gezahnten Wellenab- tes 10 im Bohrungsabschnitt 15d und des Wellenab- 
schnittes 10 ist, und die WeUenbohrung 15 durchlauft schnittes 14a im Bohrungsabschnitt 15c erfolgen kann. 
den Mittelabschnitts des Rotors 8 in Achsenrichtung. Die PreBpassungs-Breiten der Bohrungsabschnitte 15c, 
Die WeUenbohrung 15 ist an mehreren Stellen ihrer 15d und 15a, dJt die beim Prefipassungsvorgang jeweils 
Innenumf angsflache mit einer Vielzahl von Ringnuten 40 hervorgerufene Aufweitung, sind so f estgesetzt daB der 
16 von jeweils gleicher Breite versehen, die so ausgelegt dem gezahnten WeUenabschnitt 10 entsprechende Boh- 
sind, daB sich dort die beim Einpassen der Welle 5 erge- rungsabschnttt 15d am meisten geweitet wird, w&hrend 
benden Feinsp&ne sammeln. die Abschnitte 15e und 15c durch die entsprechenden 

In der Zeichnung (Fig. 2) sind Leitnuten 17 fur (nicht Welienabschnitte 13a bzw. 14a, dJt die glattflachigen 

dargesteUte) Dichtflflgel gezeigt die zur Umf angsflache 45 Welienabschnitte, etwas weniger geweitet werden. Die 

des Rotors 8 off en sind, und es ist (in Fig. 1) ein Seiten- Langen der Bohrungsabschnitt 15e, 15d und 15c sind so 

gehfiuse 18 zu sehen, das mit dem umf assenden Gehfiuse f estgesetzt daB sie den Langen der entsprechenden 

1 an der Antriebsseite des Verdichters verbunden ist Welienabschnitte 13a, 10 bzw. 14a entsprechen. 

Die Fig. 5 bis 7 zeigen Alternativausf Ohrungen der Bei dieser Ausf uhrung sind also die Abmessungen der 

vorUegenden Erfindung, und es sind hier Bauteilen aus so Welle 5 und der WeUenbohrung 15 so ausgelegt daB in 

Fig. 1 bis 4 entsprechende Einzelheiten mit gleichen Be- der EinpreBrichtung, dh. in Fig. 7 nach rechts, beide 

zugszeichen wie in diesen Figuren versehen. DurchmessermaBe zunehmend kleiner sind, urn einen 

Bei der zweiten Ausf uhrung der vorliegenden Erfin- problemlosen EinpreBvorgang zu ermogiichen. Dazu ist 

dung nach Fig. 5 ist der gezahnte Wellenabschnitt 10 in ein WeUenabschnitt und der zugehOrige Bohrungsab- 

zwei Teilabschnitte 10a und 10b unterteilt die durch 55 schnitt in Nachbarschaft zu dem gezahnten WeUenab- 

eine Einschnittnut 19 getrennt sind. Die gezahnten Wei- schnitt 10 und dem entsprechenden Bohrungsabschnitt 

lenabschnitte 10a und 10b weisen etwas verschiedene 15d linger ausgefdhrt urn dadurch eine bessere Aus- 

AuBendurchmesser auf, und zwar ist der AuBendurch- richtung von Bohrung und WeUe w&hrend des Einpres- 

messer des Abschnittes 10a etwas kleiner als der des sens zu gewfihrleisten. Dabei werden die Dreheigen- 

Wellenabschnittes 10b. 60 schaften des Rotors 8 durch das koaxiale PreBpassen 

Die zugeh6rige WeUenbohrung 15 des Rotors 8 ist mit der WeUe 5 sehr verbessert 

mit WeHenbohrungs-Abschnitten 15a und 15b versehen, Der zuletzt zum Einpressen gelangende Wellenab- 

die auch, wie in Fig. 5 zu sehen, unterschiedliche Durch- schnitt 14a besitzt hier den groBten Durchmesser und 

messer besitzen, etwa entsprecherfd den unterschiedU- eine eingeschnittene Nut die in einem Teil der Innen- 

chen AuBendurchmessern der gezahnten Schaftab- « um fangsflache des Abschnittes 15c vor dem Einpressen 

schnitte 10a und 10b. Durch Einpressen der gezahnten des geradlinigen Wellenabschnittes 14a vorhanden ist 

Welienabschnitte 10a und 10b in den Bohrungsabschnit- wird durch das Einpressen des gezahnten WeUenab- 

ten 15a bzw. 15b wird die Welle 5 mit dem Rotor 8 schnittes 10 verformt so daB ein Zwischenraum zwi- 
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schen der Umfangsflache des geradlinigen Wellenab- 
schnittes 14a und dem Rotor abgesperrt und die Dicht- 
wirkung urn eine Druckkammer an der Welie 5 gewahrt 

ist 

Bei den beschriebenen Ausfuhrungen ist die Quer- 5 
schnittsgestaltung der zahnartigen Fortsatze 9 ahnlich 
einer Evolventen- oder Involventen-Verzahnung, je- 
doch kann jeder einzelne Vorsprung auch in anderer 
Gestalt ausgefuhrt werden, solange gewahrleistet ist, 
daB der Vorsprung selbst in Axiatrichtung verlauft; es 10 
kann also beispielsweise ein Querschnitt in Form einer 
Dreieckszahnung verwendet werden, oder eine Quer- 
schnittsform, wie sich den Lochungsradchen fiir Perfo- 
rationen uJL entspricht 

Ein Prefipassungsaufbau erfindungsgemaBer Art, bei- 15 
spielsweise nach der ersten Ausfuhrungen der Fig. 1 bis 
4, ist dadurch sehr einfach aufgebaut, weil eine Vielzahl 
von Zahnvorspriingen 9 in einem vorbestimmten Be- 
reich der Umfangsflache der Welle 5 ausgebildet wird, 
um den gezahnten Abschnitt 10 zu bilden, wahrend eine 20 
Vielzahl von Ringnuten 16 an entsprechenden Stellen 
der Wellenbohrung 15 im Rotor ausgebildet werden. 
Dabei konnen die Ringnuten 16 gleichzeitig mit der 
Herstellung der Wellenbohrung 15 angebracht werden, 
um Arbeitszeit zu sparen und fur Massenfertigung aus- 25 
gelegt zu produzieren. 

Die Herstellung einer solchen PreBpassung geschieht 
so, daB der Rotor 8 starr gehalten wird, wahrend die 
Welle 5 koaxial zur Wellenbohrung 15 an einer Ein- 
druckvorrichtung sitzt Der geradlinige Wellenabschnitt 30 
13 wird dabei so gehalten, daB dieser mit dem gering- 
sten Durchmesser versehene Abschnitt an dem mit dem 
groBten Durchmesser versehenen Bohrungsabschnitt 
anfafit, wie in Fig. 4 gezeigt 

Gleichzeitig wird das Innere des Rotors 8, d.h. die 35 
Innenflache der Wellenbohrung 15, mit einer entspre- 
chenden Heizvorrichtung auf 150 bis 200° C aufgeheizt, 
damit der Durchmesser der Bohrung gedehnt wird. so 
daB die Einstofikraft, mit der die Welle 5 eingedriickt 
werden muB, geringer ist, als es bei Verpressung unter 40 
Zimmertemperatur der Fall ware. 

Wenn so die Welle 5 in die Wellenbohrung 15 mit dem 
glattflachigen Abschnitt 13 voran eingedriickt wird, 
wird die Innenumfangsflache der Wellenbohrung 15 
durch den Abschnitt 13 stoBgeweitet, und der mit etwas 45 
groBerem Durchmesser versehene gezahnte Abschnitt 
10 kommt dann in die Wellenbohrung 15. Da das Wel- 
lenmaterial harter als das Rotormateria) ist, wird die 
Innenumfangsflache der Wellenbohrung 15 allgemein 
zur gleichen Querschnittsgestaltung entsprechend den 50 
Zahnvorspriingen 9 geschabt, und jeder Vorsprung 9 
lauft langs der durch seine Vorderkante erzeugten 
Schabenut in das innere der Wellenbohrung 15. 

Dabei wird der durch den Zahnvorsprung 9 abge- 
schabte Feinspan beim Durchlaufen der Ringnut 16 dort 55 
gesammelt, so daB der Feinspan nicht in der ausge- 
schabten Nut bleibt Dadurch wird verhindert, daB der 
PreBpassungs-Span in den jeweiligen PreBpassungsnu- 
ten bleibt, dort einbeiBt und dadurch eine hohere PreB- 
passungsbeanspruchung entsteht, die zu PreBpassungs- 60 
rissen fuhren kann. 

Weil der PreBpassungs-Feinspan auch nicht in der 
ausgeschabten Nut bleibt, wird auch ein Fressen des 
Zahn-Wellenabschnittes 10 in den Zahnnuten verhin- 
dert, so daB ein glatter PreBpassungsvorgang erfolgt 65 
Der ganze PreBpassungsvorgang kann wegen des Erhit- 
zens des Rotors 8 mit relativ geringer Druckkapazitat 
erfolgea 
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Wenn auf diese Weise der gezahnte Wellenabschnitt 
10 in die Wellenbohrung 15 eingepreBt ist befindet sich 
im Gebiet um die PreBpassungsabschnitte der Welle 5 
und des Rotors 8 der gezahnte Wellenabschnitt 10 in 
Verzahnungseingriff mit der Wellenbohrung 15 nach 
Fig. 3. Damit wird der kritische Schlupfwert der Welle 
gegen den Rotor sehr hoch, und es kann ein relativ 
hohes Drehmoment sicher von der Welle 5 auf den Ro- 
tor 8 Obertragen werden. Dabei kann die Zahnhohe je- 
des Zahnvorsprunges 9 niedrig gehalten werden, wenn 
nur eine genugende Anzahl von derartigen Zahnvor- 
spriingen vorhanden ist. 

Wie vorstehend beschrieben, besteht der Prefipas- 
sungsaufbau erfindungsgemaBer Art aus einer Welle 
und einem auf die Welle durch PreBpassung aufzuzie- 
henden Teil, in welchem eine Wellenbohrung zur Auf- 
nahme der Welle ausgebildet ist, wobei die Welle in 
einem vorbestimmten Abschnitt ihrer Umfangsflache 
gezahnt ausgebildet ist mit einer Vielzahl von in Ach- 
senrichtung verlaufenden Zahnvorspriingen. Dement- 
sprechend kann der Eingriff zwischen der Welle und 
dem aufzuziehenden Teil mit einem einfachen Aufbau 
gesichert werden. Durch Erhdhen des kritischen 
Schlupfwertes der Welle kann ein relativ hohes Dreh- 
moment von der Welle sicher auf das aufzuziehende 
Teil Obertragen werden. Dadurch ergibt sich der Vorteil, 
daB auch dann, wenn das auf die Welle aufzuziehende 
Teil aus einem Material besteht, dessen Warmedeh- 
nungskoeffizient groBer als der des Wellenmaterials ist, 
eine sichere Drehmomentubertragung jederzeit er- 
reicht werden kann, so daB die Verwendung einer derar- 
tigen PreBpassung bei Rotor und Rotorwelle eines 
Kuhlmittelverdichters erfolgen kann. 

Patentanspriiche 

1. Prefipassungsaufbau fur eine Rotorwelle 

— mit einer Welle (5), die in einem vorbe- 
stimmten Bereich (10; 10a; 10b) mit einem ge- 
zahnten Wellenabschnitt versehen ist, der eine 
Vielzahl von in axialer Richtung verlaufenden 
Zahnungsvorsprungen (9) besitzt und an bei- 
den Enden mit Einschnittnuten (11; 12; 19) ab- 
geschlossen ist, und mit 

— einem mit einer Wellenbohrung (15) zur 
Aufnahme der Welle (5) versehenen aufzuzie- 
henden Teil (8), wobei die Wellenbohrung (15) 
in ihrer Innenumfangsflache mit mindestens ei- 
ner Ringnut (16; 16a) zum Sammeln beim 
Prefipassen entstehender Spane versehen ist 

2. Aufbau nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Umfangsflache der Welle (5) mit meh- 
reren gezahnten Abschnitten (10a, 10b) versehen 
ist, die jeweils unterschiedliche AuBendurchmesser 
besitzen, daB das auf diese Welle (5) aufzuziehende 
Teil (8) mit WeUenbohrungsabschnitten (15a. 15b) 
versehen ist, die mit den gezahnten Wellenab- 
schnitten (10a, 10b) in Eingriff treten und ebenfalls 
unterschiedliche Durchmesser besitzen. 

3. Aufbau nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wellenbohrung (15) des auf die 
Welle (5) aufzuziehenden Teils (8) mit einer Viel- 
zahl von jeweils gleich breiten Ringnuten (16) ver- 
sehen ist 

4. Aufbau nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lange der Wellen- 
bohrung (15) im auf die Welle (5) aufzuziehenden 
Teil (8) gleich der Lange des gezahnten Wellenab- 



schnittes (10) in Axialrichtung 
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5. Aufbau nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lange der Wellen- 
bohrung (t5) in dem auf die Welle aufzuziehenden 
Teil (8) allgemein der Summe der Langen des ge- 5 
zahnten Abschnittes (10) und glattflachiger Wellen- 
abschnitte (13a, 14a) entspricht, die sich zu beideri 
Setten an den gezahnten Abschnitt (10) anschlie- 
Ben. 

6. Aufbau nach einem der Anspruche 1 bis 3 und 5, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB der gezahnte Ab- 
schnitt (10) und glattflachige Wellenabschnitte (13a, 
14a) zu beiden Seiten des gezahnten Abschnittes 
(10) mit unterschiedlicher Abschnittslange und un- 
terschiedlichem Wellendurchmessern ausgebildet 15 
sind, wobei die Abschnittslange und der Wellen- 
durchmesser des gezahnten Wellenabschnittes (10) 
zwischen den Abschnittslangen und den Wellen- 
durchmessern der glattflachigen Wellenabschnitte 
(13a, 14a) liegen. und daB das auf die Welle (5) 20 
aufzuziehende Teil (8) mit einer Wellenbohrung 
(15) aus einer Vielzahl von Wellenbohrungsab- 
schnitten (15c f 15d, 15e) versehen ist, deren Ab- 
schnittslange den Abschnittslangen der Wellenab- 
schnitte {14a, 10, 13a) entsprechen und deren Boh- 25 
rungsdurchmesser so festgesetzt ist, daB die PreB- 
passungs-Erweiterung des gezahnten Wellenab- 
schnittes (10) am grdBten ist 

7. Aufbau nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der zuletzt in die Bohrung (15) einzufOh- 30 
rende glattflachige Wellenabschnitt (14a) einen 
groBeren Wellendurchmesser aufweist als der an- 
dere glattflachige Wellenabschnitt (13a) und der 
gezahnte Wellenabschnitt (10). 



35 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



40 



45 



50 



55 



60 



65 




ZEJCHNUNGEN SEfTE 1 ^ 

Nummer: DE 37 32 223 C2 

Int. CI. 5 : F16B 4/00 

Verdffentiichungstag: 13. Februar 1992 



FIG. 1 




108 167/160 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: ^^w>E37 32 223 C2 

IntCI.*: ^^F16B 4/00 

Veroffentlichungstag: 13. Februar 1992 



FIG. 3 




FIG. 4 




FIG. 5 




12 10b 10a 11 



=> 15 




=> 15- 



16 16 




15b 15a 16 



108167/160 



\ 



ZEICHNUNGEN SE1TE 3 Nummer: DE 37 32 223 C2 

lnt.CI.»: F16B 4/00 

Veroffontli chung stag: 1 3. Februar 1992 



FIG. 6 




16a 16 

FIG. 7 




15c 16 15d 16 15e 



108 167/160 



